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® Platte a us lignozellulosehaltigem Werkstoff 

® Platte (2) aus lignozellulosBhaltigam Werkstoff, insbe- 
sondere Laminatfu&bodenpiatte, mit einer beschichtatan 
Oberflache (14) aus einem Material mrt geringer Wasser- 
dampfdurchlassigkeit, dadurch gekennzeichnet, dass in 
den Randbereichen (3) der Platte (2) ein Impragniermittel 
verteNt ist. 
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Platte aus lignozellulosehaltigem Werkstoff 



Die Erfindung betrifft eine Platte aus lignozellulosehaltigem Werkstoff. Solche 
Platten konnen beispielsweise zum Produzieren von LaminatfuBboden, Decken und 
Wandpaneelen oder zum Herstellen von Mdbelplatten eingesetzt werden. 

Seit zehn bis fUnfeehn Jahren gibt es bereits LaminatfuBboden, bei denen beschich- 
tete lignozellulosehaltige Werkstoffe wie HDF-Platten (HDF = High Density Fibre 
Board), Dunnspanplatten, Sperrholz, OSB, Kunststoffplatten kompakt oder ge- 
schaumt, Minerallstofiplatten oder Kombinationen davon in einzelne Platten auf- 
geteilt werden, in die dann ein Verbindungsprofil eingearbeitet wird, urn sie an- 
schlieBend als FuBboden zu verlegen. HerkOmmlich werden die mit Nut und Feder 
ausgestatteten Platten nur mit Klebstoffen bzw. Leimen miteinander verbunden. Bei 
speziellen Anwendungen, beispielsweise bei FuBbodenheizungen, wurde zus&tzlich 
eine Verleimung auf dem Untergrund durchgefllhrt Diese Arten der Verlegung be- 
sitzen den Mangel, dass das Verleimen zeit- und arbeitsaufwendig ist und bei der 
Verlegung aufgetretene Fehler in der Regel nicht mehr korrigierbar sind. 
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Aus der WO 97/47834 ist ein Laminatfiiflboden offenbart, bei dem verschiedene 
Profilausfuhrungen zum Verbinden der einzelnen FuBbodenplatten gezeigt sind. 
Der Einsatz von ineinander arretierbaren Nut- und Federausflihrungen hat zwar den 
Vorteil, dass das Verlegen ohne Verleimung sehr effektiv erfolgen kann. Allerdings 
besteht der Nachteil, dass an den Verbindungen zwischen den einzelnen Platten 
leicht Fugen entstehen kdnnen, die z.B. durch fedemde Bewegungen des Materials 
bei mechanischer Belastung auftreten. Die Fugen kdnnen dabei sowohl an den 
Stirnseiten als auch an den Langsseiten der FuBbodenplatte auftreten. 

In der Benutzung werden solche FuflbSden oder Mobelplatten meist nass gereinigt, 
so dass in die Fugen Wasser bzw. Feuchtigkeit eindringt, welches von den TrSger- 
platten aufgesaugt wird. Das eingedrungene Wasser verursacht besonders an den 
Platten eine Kantenausdehnung aufgrund von Quellerscheinungen, weshalb auf- 
grund von Quellschaden AbsStze/VerzUge in der ursprilnglichen ebenen Plattenein- 
heit ausgebildet werden konnen. Diese fuhren aufgrund der mechanischen Bela- 
stung, die bei der Begehung auftritt, zu irreversiblen Materialschaden. Weiterhin 
verbleibt bei der Rucktrocknung des Materials eine irreversible Quellung, welche u. 
a. zu einer MaterialschwSchung im Nut- und Federbereich fiihrt. Damit wird die er- 
forderliche dauerhafte Verriegelung der Elemente ineinander durch die bereits be- 
schriebenen DimensionsSnderungen (Quellungen, Schwindungen) geschwScht bzw. 
vOlIig aufier Funktion gesetzt. 

<D 

Um solche Quellschaden aufgrund von Wasser-ZFeuchteeintritt miJglichst gering zu 
halten, wurde vorgeschlagen, die einzelnen TrSgerplatten, die tlblicherweise fllr 
LaminatfuJJbfiden eingesetzt werden, mit einer hydrophobieren- 
den/oberflachenwirkenden Substanz einer Nachversiegelung zu unterwerfen. Diese 
Nachbehandlung erfolgt durch einen Auftrag des Impragniermittels auf die Profil- 
verbindung, so dass zumindest ein oberflachlicher Schutz erreicht wird. Diese Be- 
handlung hat einerseits den Nachteil, dass schon wenige Zehntel MUlimeter unter- 
halb der Oberflache keine Hydrophobierung mehr vorhanden ist, im besonderen 
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aber, dass die Auftragsmittel nicht sicher das Eindringen von Wasserdampf aus der 
Raumluft in die porigen Trfiger und damit die Kantenquellung verhindern und somit 
eine sichere Dimensionsstabilitat bewirken. Aufierdem konnen Probleme beim 
Auftrag des Impragniermittels dazu fuhren, dass die Qualitat der Versiegelung, ins- 
besondere bei komplizierteren ProfiiausfUhrungen, beschrankt ist. Neben diesen 
qualitativen Nachteilen wird auch das Herstellungsverfahren verlangsamt. Die 
Nachversiegelung erfolgt jeweils nur an den einzelnen TrSgerpIattenelementen, so 
dass die Produktionsgeschwindigkeit meist urn 50 % gedrosselt werden muss, um 
diese Nachversiegelung durchzufiihren. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein gattungsgemSsses Herstel- 
lungsverfahren und eine Platte aus Holzwerkstoff bereitzustellen, die sich unter 
Vermeidung der vorgenannten Probleme verlegen Ifisst, wobei eine hohe Wider- 
standswirkung gegenuber Feuchtigkeit und NSsse erhalten bleibt. Ferner soil das 
Herstellungsverfahren effektiv und kostengtlnstig durchftthrbar sein. 

Diese Aufgabe wird mit einem Herstellungsverfahren mit den Merkmalen des An- 
spruches 1 und mit einer Platte aus Holzwerkstoff mit den Merkmalen des Anspru- 
ches 8 gelost. 

Wenn eine Ausgangsplatte aus hygroskopischen Materialien, z. B. einem Holz- 
werkstoff zun£chst imprSgniert wird, so dass das ImprSgniermittel in die Ausgangs- 
platte eindringt bzw. diese durchdringt upd anschlieBend geschnitten und den im- 
pragnierten Bereichen weiterbearbeitet Wird, kann die Nachversiegelung entfallen, 
da das Material in den imprSgnierten Bereichen schon versiegelt ist. Das ImprS- 
gniermittel sorgt dabei filr eine hydrophobe Oberflache und eine Quellverhinderung 
bzw. signifikante Quellverbesserung der I^antenbereiche bis zu mehreren Zentime- 
tem. AuBerdem kann durch geeignetes Hydrophobierungsmittel bei Wasser- und 
Feuchtehysterese eine Restquellung verhindert werden.. Als Randprofil k6nnen da- 
bei an sich bekannte Profilverbindungen oder Nut- und Federverbindungen ausge- 
bildet werden. Zusatzlich wird die Ausgangsplatte durch die ImprSgnierung im 
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Hinblick auf ihre mechanische Festigkeit vergUtet. Es ist auch mflglich, winklige 
oder profilierte Oberflachen beispielsweise fUr MGbelpIatten auszubilden. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wird das Impragniermittel ein- 
5 seitig auf die Ausgangsplatte aufgetragen. Dabei kann Druck eingesetzt werden, urn 
das Einziehen des ImprSgniermittels in die Ausgangsplatte zu erleichtern. Vor- 
zugsweise ist jedoch an der mit Impragniermittel zu versorgenden Seite gegenliber- 
liegenden Seite eine Saugeinrichtung vorgesehen, mittels der das Impragniermittel 
in die Ausgangsplatte eingesaugt wird. Dies gewahrleistet eine gleichmMBige Ver- 
io teilung des Impragniermittels durch die gesamte Platte hindurch. Als Saugeinrich- 
tung kann beispielsweise eine Vakuumeinheit an die Ausgangsplatte angelegt wer- 
den. 

Alternativ kann die Ausgangsplatte auch beidseitig mit Impragniermittel versorgt 
15 werden, so dass das Impragniermittel von beiden Seiten in die Ausgangsplatte ein- 
dringt. 

Vorzugsweise wird die Ausgangsplatte nach dem Impragnieren und vor dem 
Schneiden furniert, foliert, beschichtet oder mit Schichtstoffen beklebt, was insbe- 
20 sondere fiir die Herstellung von LaminatfiiBboden besonders effektiv ist. Dadurch 
k6nnen mit wenigen Verfahrensschritten eine Vielzahl von Bodenplatten hergestellt 
werden. Vorzugsweise werden die Randprofile der einzelnen Platten als Profilver- 
bindungen ausgebildet, urn ein leimloses Verlegen fur den Venvender zu ermSgli- 
chen. 

25 

Die erfindungsgemaBe Platte aus lignozellulosehaltigem Holzwerkstoff hat eine be- 
schichtete/folierte Oberflache, die eine geringe Wasserdampfdurchiassigkeit auf- 
weist und in den Randbereichen mit einem Impragniermittel versehen ist. Vorzugs- 
weise ist das Impragniermittel vollstfindig durch die Platte und mindestens 5 bis 10 
30 mm in der Plattebreite hinein eingezogen, so dass die Gefahr von Quellschaden 
aufgrund von Feuchtigkeit und Nasse minimiert wird. 
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In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird als Impragniermittel die Gruppe 
der Polyurethane eingesetzt, wobei einerseits eine Imprfignierwirkung erzeugt wird 
und andererseits der Randbereich, der erhShten mechanischen Belastungen ausge- 
setzt wird, durch das Impragniermittel gehartet werden kann, indem das ImprS- 
gniermittel spezielle Bindungen mit der Lignozellulose des Tragermaterials eingeht. 
Dies filhrt insbesondere zu einer signifikanten Dimensionsstabilitatsverbesserung 
des TrSgers bei Feuchte oder NSsse. Es ist auch mOglich, statt Polyurethan andere 
Impragniermittel, beispielsweise auch hartende Ole etc. einzusetzen sowie vemet- 
zende Monomere. 

Die Platten sind vorzugsweise von oben ineinander einsetzbar, so dass die Walkef- 
fekte mit Fugenbildung und eine mechanische Destabilisierung der Verbindung, 
nicht auftreten. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand dreier Ausfuhrungsbeispiele mit Bezug auf 
die beigefilgten Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsge- 
maflen Ausgangsplatte; 

Fig. 2 eine geschnittene Seitenansicht zweier Randbereiche von erfmdungs- 
gemaB ausgebildeten Platten; y 

v 

Fig. 3 die in Fig. 2 gezeigten Platten in zusammengesetzter Anordnung; 

Fig. 4 eine geschnittene Seitenansicht von zwei Platteij gemaB einem weiteren 
Ausfiihrungsbeispiel in einer Detailansicht; 

Fig. 5 die in Fig. 4 gezeigten Platten in zusammengesetzter Anordnung; 
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Fig. 6 eine geschnittene Seitenansicht von zwei Platten gemaB einem weiteren 
Ausfuhrungsbeispiel in einer Detailansicht, und 

Fig. 7 die in Fig. 6 gezeigten Platten in zusammengesetzter Anordnung. 

In Fig. I ist eine Ausgangsplatte 1 gezeigt, die erfindungsgemafi bereits in raehrere 
dielenformige Platten 2 unterteilt ist. Jede Platte besitzt an ihrem Umfang einen im- 
prSgnierten Bereich 3, der sich von der Schnittkante etwa 5 bis 30 mm zur Platten- 
mitte hin erstreckt. Die Ausgangsplatte 1 ist zunSchst eine durchgangige Platte und 
wird spater durch mehrere quer verlaufende Schnittkanten 4 und eine langs verlau- 
fende Schnittkante 5 in Platten 2 unterteilt. 

In den Fig. 2 und 3 sind jeweils die Randbereiche einer Platte 2 nach der Profilbil- 
dung gezeigt. Die Platte 2 weist in dem impr&gnierten Randbereich 3 auf einer Seite 
einen Vorsprung 6 auf, an dem mehrere Profilierungen zur besseren Arretierung 
vorgesehen sind. Oberhalb des Vorsprunges 6 ist eine Kerbe 7 ausgespart, in die ein 
Keil 10 einer weiteren Platte einfiigbar ist. An der Oberseite ist eine WSlbung 8 
vorgesehen, die direkt an der nSchsten Platte anliegt. Eine Platte 2 ist jeweils an der 
OberflSche mit einer dekorativen OberflSchenschicht 14 beschichtet. 

Die benachbarte Platte 2 weist in dem imprMgnierten Randbereich 3 im Bereich der 
^Oberflachenbeschichtung 14 einen Anschlag 9 auf, der an der WSlbung 8 im einge- 
u bauten Zustand anliegt. Ferner ist die benachbarte Platte 2 mit einem Keil 10 verse- 
hen, der in die Kerbe 7 eingreift, und im unteren Bereich ist eine Aufhahme 1 1 aus- 
gespart, in die der Vorsprung 6 eingreift. Zura Verlegen zweier Platten 2 mtlssen le- 
4iglich die Profilverbindungen ineinander gefilgt werden, ohne dass es einer weite- 
ren Arretierung mit Klebemittel oder Leim bedarf. 

Selbstverstandlich kann eine derartig vergiitete Platte auch zu einem LaminatfoBbo- 
den mit einer normalen Nut- und Federausfilhrung weiterverarbeitet werden. Dieser 
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LaminatfiiBboden kann dann mit einem herkSmmlichen PVAc-Leim in Nut und Fe- 
derverklebt werden. 

Die dargestellten Platten 2 weisen gegenliber herkOmmlichen Laminatplatten, die 
. eine Starke von 6 bis 10 mm aufweisen, vorzugsweise eine grOflere Dicke, bei- 
spielsweise etwa 12 mm auf. Dadurch lassen sich die Platten 2 filr eine erh6hte me- 
chanische Belastung auslegen. Ferner besitzen Platten mit erhShter Dicke einen 
niedrigeren Trittschall als diinne LaminatfuBbSden im Starkenbereich von 6 bis 8 
mm. Die auftretenden GerSusche klingen meist nur dumpf, da der Schall einen nied- 
rigeren Frequenzbereich hat, weshalb der Trittschall als angenehmer empfunden 
wird. 

Nachfolgend wird das Herstellungsverfahren fur eine Platte 2 als LaminatfiiBboden 
beschrieben. Die Ausgangsplatte 1 wird in den zur Profilbildung bzw. fttr die 
Schnittkanten vorgesehenen Bereichen mit einem Impragniermittel versorgt. Als 
Impragniermittel kSnnen Polyester, Polyurethane und Epoxydharze oder kondensie- 
rende Harze (Melaminharz, Phenolharz, Harastoffharz) verwendet werden, die 
durch ihre Vernetzung im Randbereich eine zusatzliche Aushartung des Materials 
erzeugen und ggfs, spezielle chemische Bindungen mit dem jeweiligen Trager ein- 
gehen. Es ist auch mOglich, beispielsweise Paraffin einzusetzen, wobei dann die 
Hydrophobierung ohne Vernetzung erfolgt. Beim Aufbringen des Impragniermittels 
auf die OberflSche bzw. in die Platte 2 hinein ist darauf zu achten, dass keine Mate- 
rialanreicherungen auf der OberflSche auftreten. Als Auftragsmengen kQn^en bis zu 
400 g/m 2 , vorzugsweise bis zu 100 g/m 2 , aufgetragen werden. Nach der Ldipragnie- 
rung der vollformatigen Ausgangsplatte 1 erfolgt dann die Ausbildung als FuBbo- 
den. HierfUr werden sogenannte FuBbodenaufbauten (Overlay, Dekor und Gegen- 
zug) auf die Ober- bzw. die Unterseite der Ausgangsplatte 1 aufgebrach^, Folien 
oder Schichtstoffe (CPL, HPL) auf der Ober- und Unterseite aufgeklebt. In alien 
Fallen ist auf der Oberseite eine dekorative Schicht, die durch eine VerschleiB- 
schicht geschiitzt wird, vorhanden. Das geschilderte Vorgehen muss aus GrUnden 
der Spannungssymmetrie vorgenommen werden. Nach einer entsprechenden Aus- 
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ktthlzeit werden dann die vollformatigen Platten 2 als sogenannte Rohdielen ge- 
schnitten. Die Schnittlinien 4 und 5 befinden sich dabei in Bereichen, in denen das 
Imprflgniermittel in die Ausgangsplatte 1 eingezogen ist. 

Nach der Erzeugung der Rohdielen erfolgt dann die Fertigbearbeitung. HierfUr wer- 
den auf je zwei gegenQberliegenden Seiten jeweils Nut und Feder in Langs- und 
Querrichtung angebracht. Eine ReduzierUng der Produktionsgeschwindigkeit bei 
der Hersteilung dieser Profilteile ist nicht nOtig. Die Randbereiche 3 sind aufgrund 
des Impragniermittels hydrophob ausgestaltet und ferner gehartet, so dass zusStzlich 
auch erhQhte mechanische Belastungen aufgenommen werden kennen. 

Die einzelnen Platten 2 kSnnen nach der Profilbildung einfach von oben ineinander 
eingesetzt werden, wobei keine Verleimung erfolgen muss. Sollte wahrend der Be- 
nutzung des FuBbodens eine Feucht- bzw. Wasserreinigung erfolgen, und aufgrund 
besonderer mechanischer Belastung FlUssigkeit in die Fuge zwischen den Platten 2 
eintreten, werden aufgrund der Impragnierung der Randbereiche 3 allenfalls mini- 
male Quellung bzw. Quelleffekte erzeugt. Die Platten 2 des FuBbodens kQnnen so 
auch nach erfolgter Benutzung wieder demontiert werden und beim Umzug mitge- 
nommen werden. 

In den Fig. 4 und 5 ist ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Platte T mit impra- 
gniertem Randbereich 3' gezeigt. Bei dieser Platte 2 C ist die Profilverbindung an- 
ders ausgestaltet, wobei ein Vorsprung 13 an eine bodenseitige Au&ahme 12 einer 
zweiten Platte £!' anliegt. Beide Platten V sind an ihrer Oberseite mit einer dekora- 
tiven Schicht 14 beschichtet. Die Platten 2 l sind in diesem Ausflihrungsbeispiel mit 
verminderter Dicke ausgebildet. 

Eine weitere Art der Ausgestaltung der Randbereiche 3 C 4 ist in den Fig. 6 und 7 ge- 
zeigt. Bei diesem Ausflihrungsbeispiel weisen die Platten 2* 4 jeweils an ihren ge- 
genUberliegenden impragnierten Randbereichen 3" Vorsprtlnge 16 bzw. korrespon- 
dierend ausgebildete Aufhahmen 17 auf, die bei der Verlegung ineinander gefilgt 
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werden. Die Platten 2" sind an ihrer Oberseite jeweils mit einer Laminatschicht 14 
tlberzogen. 



Schutzanspriiche 



Platte (2) aus lignozellulosehaltigem Werkstoff, insbesondere LaminatfulJbo- 
denplatte, mit einer beschichteten Oberflache (14) aus einem Material mit ge- 
ringer Wasserdampfdurchl&ssigkeit, dadurch gekennzeichnet, dass in den 
Randbereichen (3) der Platte (2) ein Impragniermittel verteilt ist. 

Platte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Impragniermittel 
mindestens 5 mm in die Platte (2) hinein eingezogen ist. 

Platte nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (2) 
eine als Profilverbindung ausgebildetes Randprofil (6-11; 12, 13) aufweist 

Platte nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass als 
Impragniermittel Polyuretan in den Randbereichen (3) der Platte (2) verteilt 
ist. 

Platte nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass als 
Impragniermittel ein nachvernetzendes Polymer in den Randbereichen (3) der 
Platte (2) verteilt ist, das zu einer signifikanten Dimensionsstabilitatsverbesse- 
rung des Trigers bei Feuchte oder NSsse fiihrt. 

Platte nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass als 
Impragniermittel hydrophobierende Ole/Wachse in den Randbereichen (3) der 
Platte (2) verteilt sind. 



• • • • • • • • # 




«• •••• 



• ••• %• 



•••• 



